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Rechercheantrag gem. § 43 Abs. 1 Satz 1 PatG ist gestellt 
@ Dekoratives Blatt und Verfahren zu dessen Herstellung 

Bei der Herstellung eines dekorativen Blattes eines Holz/ 
Harz-Composittyps, welches zur Oberf lachendekoration von 
Mobeln, Baumaterialien, Autoausstattungen etc. verwendet 
wird. wird ein Harz-vorimpragniertes Laminat (4), welches 
aus einer Anzahl von Harz-vorimpra'gnierten Blattern be- 
steht, an einem Holz/Harz-Composit (1) befestigt, urn mit 
einer Grundplatte (7) durch Erhitzen unter Oruck verbunden 
zu werden. Mechanische Verstarkung durch das Harz-vo- 
rimpragnierte Laminat (4) verhindert gut einen zufalfigen 
Bruch des Holz/Harz-Composits wahrend der Herstellung 
und die Bildung einer unebenen Oberflache wahrend des 
Erhitzens unter Druck. Oie Oberflache solch eines Holz/Harz- 
Composits (1) kann nach sorgfaltigem Polieren zusatzlich mit 
einer transparenten Kunstharzschicht beschichtet werden, 

■ urn einen besseren asthetischen Eindruck auf dem Endpro- 

f duktzuerzielen. 



Fig. 2 
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Die Erfindung betrifft ein dekoratives Blatt und ein 
Verfahren zu dessen Herstellung. Insbesondere betrifft 
die Erfindung eine Verbesserung der Herstellung eines 
dekorativen Blattes, welches im allgemeinen zur Ober- 
flachendekoration von Mobeln, fur hausliche Einrich- 
tungsgegenstande, Baumaterialien, Autoausrustungsge- 
genstande und akustische Anwendungen verwendet 
wird. 

Ein typisches herkdmmliches Beispiel solch eines de- 
korativen Blattes ist in der japanischen Offenlegungs- 
schrift 63-17 049 offenbart. Bei der Konstruktion des 
dekorativen Blattes dieses friiheren Vorschlages wird 
eine farbige undurchsichtige Platte, in welcher viele hdl- 
zerne Stuckchen verteilt sind, auf der Oberflache einer 
Grundplatte befestigt. Bei der Herstellung solch eines 
dekorativen Blattes werden die holzernen Stuckchen 
durch Verkneten mit einer Harz-Composit-Paste ge- 
mischt, und die Mischung wird geglattet, unter Druck 
erhitzt und poliert, um ein Holz/Harz-Composit zu er- 
halten. Dann wird solch ein Holz/Harz-Composit mit 
der Oberflache einer Grundplatte verbunden. Beim An- 
blick des dekorativen Blattes kommt das Faser-Muster, 
welches durch die holzernen Stuckchen gegeben ist, auf 
der Oberflache gut heraus und verleiht dem Produkt 
eine ausgezeichnete asthetische Wirkung. 

Trotz einer solchen ausgezeichneten asthetischen 
Wirkung hat das dekorative Blatt dieses fruheren Vor- 
schlages einige schwere Mangel. Da die Herstellung auf 
der Verwendung eines Holz/Harz-Composits beruht, 
wird das Verbinden des Holz/Harz-Composits oft von 
einem zufalligen Bruch desselben begleitet. Ein solcher 
Bruch neigt dazu, durch Nachlassigkeit bei der Behand- 
lung des Holz/Harz-Composits aufzutreten. Zusatzlich 
ist die angewendete Hitze zum Formen dafiir verant- 
wortlich, daB eine unebene Oberflache erzeugt wird, 
wobei der kommerzielle Wert des Produkts mehr oder 
weniger herabgesetzt wird. 

Durch die Erfindung soil die Aufgabe geldst werden, 
ein dekoratives Blatt des Holz/Harz-Composit-Typs zu 
schaffen, welches mit einer glatten Oberfiachenstruktur 
versehen ist. Ferner soli durch die Erfindung ein dekora- 
tives Blatt des Holz/Harz-Composit-Typs mit verrin- 
gerter zufalliger Bruchgefahr wahrend der Herstellung 
hergestellt werden. 

GemaB einem ersten Aspekt der vorliegenden Erfin- 
dung enthalt das dekorative Blatt eine Grundplatte, ein 
Harz-vorimpragniertes Laminat, welches entgegenge- 
setzt mit der Grundplatte verbunden ist, und ein Holz/ 
Harz-Composit, welches entgegengesetzt mit der 
Grundplatte verbunden ist. 

GemaB einem zweiten Aspekt der vorliegenden Er- 
findung wird ein flaches Holz/Harz-Composit aus einer 
Mischung aus einer Harz-Composit-Paste und holzer- 
nen Stuckchen gebildet, das Holz/Harz-Composit wird 
mit einem Harz-vorimpragnierten Laminat durch An- 
wendung von Hitze unter Druck verbunden, um eine 
laminierte Platte zu bilden, und die laminierte Platte und 
eine Grundplatte werden miteinander in einer entge- 
gengesetzten Anordnung verbunden. 

Die vorliegende Erfindung wird im folgenden mit Be- 
zug auf die Zeichnungen beschrieben, in welchen eine 
Ausfuhrungsform der Erfindung als Beispiel dargestellt 
ist. In den Zeichnungen zeigen 

Fig. I und Fig. 2 Seitenschnittansichten von aufeinan- 
derfolgenden Verfahrensschritten bei der Herstellung 
eines dekorativen Blattes gemaB der vorliegenden Er- 



findung. 

Beim Verfahren der vorliegenden Erfindung enthalt 
der erste Verfahrensschritt die Bildung eines Holz/ 
Harz-Composits I, welches in Fig. 1 dargestellt ist. Die- 
5 se Bildung beginnt mit der Zubereitung der Harz-Com- 
posit-Paste 2. 

Fur das Harz, welches die Composit-Paste bildet, 
kdnnen waBrige, warmeaushartbare Harze, wie unge- 
sattigtes Polyesterharz, Polyurethanharz, Diallylphtha- 

io latharz, Epoxyharz, Silikonharz, Phenolharz und Acryl- 
harz verwendet werden. Wahlweise kdnnen Fullstoffe 
und/oder Farbstoffe dem Harz zugegeben werden. Als 
Fullstoffe konnen Calciumcarbonat, Talk, Titanoxid, Si- 
liciumoxid und Glaspulver verwendet werden. Vorzugs- 

15 weise werden 100 bis 400 Gewichtsteile Fullstoff zu 100 
Gewichtsteilen Harz hinzugegeben. Farbstoffe mit gel- 
ber, brauner oder dunkelbrauner Tdnung werden vor- 
zugsweise verwendet, um mit dem Farbton der Holz- 
stuckchen 3, welche mit der Harz-Composit-Paste ge- 

20 mischt werden, ubereinzustimmen. 

Als nachstes werden holzerne Stuckchen 3 in der 
Harz-Compsit-Paste verteilt. Fur die holzernen Stuck- 
chen konnen breitblattrige Baume, wie Ebenholz, 
Strandbaum (engl.: beach tree), Eiche, und Ahorn, sowie 

25 Nadelbaume wie Zeder, Chamaecyparis obtusa (lat.) 
(engl. auch sun tree, fire tree, hinoki genannt), Pinie und 
Zypresse verwendet werden. Die holzernen Stuckchen 
3 liegen in verschiedenen Formen vor. Wenn sie recht- 
winklige massive Stuckchen sind, sollte die Breite vor- 

30 zugsweise in einem Bereich von 3 bis 7 mm liegen, die 
Lange sollte vorzugswweise in einem Bereich von 12 bis 
20 mm liegen, und die Dicke sollte vorzugsweise in ei- 
nem Bereich von 2,2 bis 1 mm liegen. Wenn sie zylindri- 
sche Stuckchen sind, sollte der Durchmesser vorzugs- 

35 weie in einem Bereich von 5 bis 100 mm liegen, und die 
Dicke sollte vorzugsweise in einem Bereich von 2,2 bis 
5 mm liegen. Wenn sie zufallig geformte Teilchen sind, 
sollte die Breite vorzugsweise in einem Bereich von 1 
bis 4 mm liegen, die Lange sollte vorzugsweise in einem 

40 Bereich von 3 bis 30 mm liegen, und die Dicke sollte 
vorzugsweise in einem Bereich von 0,2 bis 3 mm liegen. 

Da die holzernen Stuckchen eine Art von naturlichem 
Material sind, sind sie mehr oder weniger dem EinfluB 
von saisonalen Faktoren, wie Feuchtigkeit und bioti- 

45 scher Zersetzung ausgesetzt. Um solche Stdrungen zu 
vermeiden, werden die holzernen Stuckchen vor der 
Verteilung in der Harz-Composit-Paste einer dimensio- 
nalen Stabilisierung und/oder antiseptischen Behand- 
lung unterzogen. Diese Behandlungen werden in einer 

so der Offentlichkeit bekannten Art und Weise durchge- 
fiihrt. Die holzernen Stuckchen werden zum Beispiel mit 
Kunstharzlosung impragniert, um ihre Widerstandsfa- 
higkeit gegen Feuchtigkeit zu erhdhen. 
Die holzernen Stuckchen kdnnen vollstandig oder 

55 teilweise einer geeigneten Farbung unterzogen werden, 
welche gleichzeitig mit der oben beschriebenen dimen- 
sionalen Stabilisierungs- und oder antiseptischen Be- 
handlung durchgefuhrt werden kann. Das Farben kann 
zum Beispiel durch Eintauchen der holzernen Stuck- 

60 chen in ein Farbbad, welches zum Beispiel 0,1 bis 10 
Gewichts-% eines Farbstoffes enthalt, ausgefiihrt wer- 
den. 

Das Gehaltsverhaltnis der hdlzernen Stuckchen 3 im 
Holz/Harz-Composit 1 wird vorzugsweise so einge- 
65 stellt, daB das gesamte freigelegte Oberfiachenverhalt- 
nis der hdlzernen Stuckchen in der gesamten Oberfla- 
che des Holz/Harz-Composits 1 in einem Bereich von 
10 bis 90% sein sollte. Ferner sollte die Dicke des Holz/ 
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Harz-Com posits 1 vorzugsweise in einem Bereich von 1 
bis 2 mm liegen, insbesondere von 1 bis 1,5 mm. 

Der zweite Verfahrensschritt des Verfahrens nach 
der vorliegenden Erfindung enthalt die Bildung der la- 
minierten Platte 5. Genauer gesagt wird das Holz/Harz- 5 
Composit, welches im vorhergehenden Verfahrens- 
schritt hergestellt wurde, danach entgegengesetzt auf 
ein Harz-vorimpragniertes Laminat 4 gelegt, und die 
Kombination wird dann einer Erwarmung unter Druck 
unterzogen, zum Beispiel in einer HeiBpresse, urn eine 10 
laminierte Platte 5 zu erhalten, wie in Fig. 1 dargestellt. 
Diese Erwarmung wird vorzugsweise bei einer Tempe- 
ratur von 130 bis 150°C unter einem Druck von 1 bis 3 
MPa wahrend einer Zeitdauer von 10 bis 60 min. durch- 
gefiihrt. 15 

Das vorimpragnierte Laminat 4 besteht aus vorim- 
pragnierten Biattern, von welchen jedes eine Grund- 
platte enthalt, welche mit aushartbarer Harzlosung im- 
pragniert ist. Fur die Grundplatte kann ein Stoff aus 
synthetischen Fasern, wie Glasfasern, Polyamidfasern 20 
und Polyesterfasern verwendet werden, sowie ein nicht- 
gewobenes Material aus Glaspapier, Acrylfasern oder 
Vinylonfasern. Fur das aushartbare Harz kann das Harz 
verwendet werden, welches fur die Bildung der Harz- 
Composit-Paste verwendet wird. Geeignete Fullstoffe 25 
und Farbstoffe konnen ebenf alls zugegeben werden. 

Zur Impragnierung der Grundplatte mit dem aushart- 
baren Harz, wird die Grundplatte zum Beispiel in ein 
Bad des aushartbaren Harzes mit einer konstanten 
Temperatur eingetauchL Die Grundpiatten kdnnen ent- 30 
weder 1 bis 3 min in das Bad gelegt werden oder mit 
einer Geschwindigkeit von 5 bis 10 m/min durch das 
Bad bewegt werden. Nach dem Herausnehmen aus dem 
Bad, wird jede mit dem Harz impragnierte Grundplatte 
eine Nacht bei Raumtemperatur getrocknet und danach 35 
noch 5 bis 10 min. bei 90 bis 100°C getrocknet, urn ein 
vorimpragniertes Blatt zu erhalten. Vor der Laminie- 
rung kann jedes vorimpragnierte Blatt 3 bis 4 Stunden 
bei 15 bis 30° C liegen gelassen werden, urn das Aushar- 
ten des Harzes und die Entfernung von Luftblasen zu 40 
fordern. Laminierte vorimpragnierte Blatter werden ei- 
ner Erwarmung unter Druck unterzogen, zum Beispiel 
in einer HeiBpresse bei einer Temperatur von 130 bis 
150°C unter einem Druck von 1 bis 2 MPa wahrend 
einer Zeitdauer von 10 bis 20 min. Die Dicke des resul- 45 
tierenden Harz-vorimpragnierten Laminats sollte vor- 
zugsweise in einem Bereich von 0,3 bis 2 mm liegen. 
Jede Dicke unter 0,3 mm konnte keine ausreichende 
Verstarkung liefern. Dagegen wurde jede Dicke uber 
2 mm eine Verformung des Produkts hervorrufen. 50 

Der abschlieBende dritte Verfahrensschritt im Ver- 
fahren der vorliegenden Erfindung enthalt das Verbin- 
den der drei Hauptkomponenten zur Bildung des deko- 
rativen Blattes 9. Genauer gesagt werden ein Harz-vo- 
rimpragniertes Blatt 6, eine Grundplatte 7 und die oben 55 
beschriebene laminierte Platte 5 in einer entgegenge- 
setzten Anordnung in der beschriebenen Reihenfolge 
uber Klebeschichten 8, wie in Fig. 2 dargestellt, mitein- 
ander verbunden. 

Diese Verbindung wird vorzugsweise durch die Ver- 60 
wendung eines Klebstoffes vom Harnstofftyp in einer 
HeiBpresse bei einer Temperatur in einem Bereich von 
100 bis 120°C unter einem Druck von 0,1 MPa wahrend 
einer Zeitdauer in einem Bereich von 1 bis 3 min. ausge- 
fuhrt. 65 

Das Harz-vorimpragnierte Blatt 6, welches fur diese 
abschlieBende Verbindung verwendet wird, ist im we- 
sentlichen das gleiche wie das, welches fur das eine 4, 
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welches fur die Bildung der laminierten Platte 5 verwen- 
det wird, und wird im wesentlichen auf die gleiche Weise 
hergestellt. 

Die Grundplatte 7, welche fur diese abschlieBende 
Verbindung verwendet wird, wird vorzugsweise aus ei- 
ner Spanplatte, einer Platte mit einem Bauholzkern, ei- 
ner natiirlichen Holzplatte oder einer faserverstarkten 
Kunststoffplatte hergestellt. Die Dicke der Grundplatte 
liegt vorzugsweise in einem Bereich von 1 5 bis 30 mm. 

Bei einer Variante des Verfahrens gemaB der Erfin- 
dung wird die Oberflache der laminierten Platte 5 po- 
liert und mit einer transparenten Kunstharzschicht be- 
schichtet. Zu diesem Zwecke kann ein transparenter 
Harzfilm auf der polierten Oberflache durch Verkleben 
oder Pressen befestigt werden. Die polierte Oberflache 
kann alternativ dazu mit Farben aus ungesattigtem Po- 
lyesterharz, Polyurethanharz, Diallylphthalatharz oder 
Epoxyharz uber eine Dicke von 50 bis 300u.m beschich- 
tet werden. Das Vorhandensein solch einer transparen- 
ten Schicht in der obersten Oberflache verleiht dem 
Produkt einen nassen asthetischen Eindruck. 

Vor dem Beschichten mit den transparenten Farben 
kann die polierte Oberflache der laminierten Platte 5 
mit anderen Farben beschichtet werden, welche ultra- 
violette Absorptionsmittel enthalten, urn das Ausblei- 
chen der Farben zu verlangsamen. 

GemaB der vorliegenden Erfindung wird das Holz/ 
Harz-Composit 1 durch das Harz-vorimpragnierte La- 
minat 4 verstarkt, und als Folge dessen verhindert eine 
solche Verstarkung gut das Brechen des Holz/Harz- 
Composits 1 wahrend der Herstellung und die Bildung 
einer unebenen Oberflache aufgrund des Erhitzens un- 
ter Druck. Ferner verleiht das Vorhandensein der zu- 
satzlichen transparenten Harzschicht auf der Oberfla- 
che dem Produkt einen erhohten dreidimensionalen 
Eindruck. 

Patentansprtiche 

1. Dekoratives Blatt, gekennzeichnet durch 
eine Grundplatte (7), 

ein Harz-vorimpragniertes Laminat (4), welches 
entgegengesetzt mit der Grundplatte (7) verbun- 
den ist, und 

ein Holz/Harz-Composit (1), welches entgegenge- 
setzt mit der Grundplatte (7) verbunden ist. 

2. Blatt nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Holz/Harz-Composit (1) eine Anzahl von 
holzernen Stuckchen (3) enthalt, welche in dem 
Harz-Composit (2) verteilt sind. 

3. Verfahren zur Herstellung eines dekorativen 
Blattes nach einem der Anspruche 1 oder 2, ge- 
kennzeichnet durch 

Bilden eines flachen Holz/Harz-Composits aus ei- 
ner Mischung aus einer Harz-Composit-Paste und 
holzernen StUckchen, 

Verbinden des Holz/Harz-Composits mit einem 
Harz-vorimpragnierten Laminat durch Anwen- 
dung von Hitze unter Druck, urn eine laminierte 
Platte zu bilden, und Verbinden der laminierten 
Platte und einer Grundplatte miteinander in einer 
entgegengesetzten Anordnung. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Harz-Composit-Paste ein warme- 
aushartbares Harz aus der Gruppe aus ungesattig- 
tem Polyesterharz, Polyurethanharz, Diallylphtha- 
latharz, Epoxyharz, Silikonharz, Phenolharz und 
Acrylharz enthalt. 
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5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Harz-Composit-Paste ferner Full- 
stoffe enthait 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fullstoffe aus der Gruppe aus 5 
Calciumcarbonat, Talk, Titanoxid, Siliciumoxid und 
Glaspulver ausgewahlt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 100 bis 400 Gewichtsteile Fullstoffe 
pro 100 Gewichtsteile Harz zugegeben werden. 10 

8. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Harz-Composit- Paste ferner ei- 
nen Farbstoff enthait, welcher eine Tonung ahnlich 
wie die der holzernen Stuckchen hat. 

9. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB die holzernen Stuckchen rechtwinkli- 

ge massive Stuckchen sind, wobei jedes eine Breite 
im Bereich von 3 bis 7 mm, eine Lange im Bereich 
von 3 bis 20 mm und eine Dicke im Bereich von 0,2 
bis3mmaufweist. 20 

10. Verfahren nach Anspruch 3,. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die holzernen Stuckchen zylindrische 
Stuckchen mit einem Durchmesser in einem Be- 
reich von 5 bis 100 mm und einer Dicke in einem 
Bereich von 0,2 bis 5 mm sind. 25 

11. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die holzernen Stuckchen zufallig ge- 
formte Stuckchen mit einer Breite in einem Bereich 
von 1 bis 4 mm, einer Lange in einem Bereich von 3 
bis 30 mm und einer Dicke in einem Bereich von 0,2 30 
bis 3 mm sind. 

12. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die holzernen Stuckchen vor der Ver- 
teilung in der Harz-Composit-Paste einer dimen- 
sionalen Stabilisierung unterzogen werden. 35 

13. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die holzernen Stuckchen vor der Ver- 
teilung in der Harz-Composit-Paste einer antisepti- 
schen Behandlung unterzogen werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB das Gehaltverhaltnis der holzernen 
Stuckchen in dem Holz/Harz-Composit so einge- 
stellt ist, daB das gesamte freigelegte Oberflachen- 
verhaltnis der holzernen Stuckchen in der Gesamt- 
oberflache des Holz/Harz-Composits in einem Be- 45 
reich von 1 0 bis 90% liegt. 

15. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dicke des Holz/Harz-Composits 
in einem Bereich von 1 bis 2 mm liegt. 

16. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB das Verbinden des Holz/Harz-Com- 
posits mit dem Harz-vorimpragnierten Laminat bei 
einer Temperatur von 130 bis 150°C durchgefuhrt 
wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, die Erwarmung unter einem Durck von I 
bis 3 MPa durchgefuhrt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Erwarmung wahrend einer 
Zeitdauer von 10 bis 60 min. durchgefuhrt wird. 60 

19. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Harz-vorimpragnierte Laminat 
aus einer Vielzahl von vorimpragnierten Blattern 
besteht, welche jeweils durch Impragnieren einer 
Grundplatte mit einem aushartbaren Harz herge- 65 
stelltwurden. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Grundplatte des vorimpragnier- 



ten Blattes aus einem Stoff aus Fasern aus der 
Gruppe aus Glasfasern, Polyamidfasern und Poly- 
esterfasern besteht 

21. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Grundplatte des vorimpragnier- 
ten Blattes aus einem nichtgewobenen Material aus 
der Gruppe aus Glaspapier, Acrylfasern und Viny- 
lonfasern besteht. 

22. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dicke des Harz-vorimpragnierten 
Laminats in einem Bereich von 0,3 bis 2 mm liegt 

23. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das abschlieBende Verbinden durch 
Erwarmen unter Druck ausgefiihrt wird, nachdem 
die Grundplatte und die laminierte Platte sowie ein 
anderes vorimpragniertes Blatt aufeinander gelegt 
worden sind. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Erwarmung unter Druck bei einer 
Temperatur in einem Bereich von 100 bis 120°C 
ausgefiihrt werden. 

25. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Erwarmung unter Druck bei ei- 
nem Druck von 0,1 MPa durchgefuhrt wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Erwarmung unter Druck wahrend 
einer Zeitdauer von 1 bis 3 min. durchgefuhrt wird. 

27. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dicke der Grundplatte in einem 
Bereich von 15 bis 30 mm liegt 

28. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es ferner die Schritte des Polierens 
der Oberflache der laminierten Platte und Be- 
schichten der Oberflache mit einer Schicht aus 
transparentem Kunstharz nach dem Polieren der 
Oberflache enthait. 
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Abstract of DE3923555 

Decorative sheet (I) comprises a base sheet with a 
resin-preimpregnated laminate and a wood-resin 
composite bonded to opposite sides of it. (I) is mfd. 
by producing a flat composite from a mixt. of resin 
composite paste and wood chips, bonding with 
using heat and pressure and bonding the laminate 
obtd. with a base sheet in a reverse arrangement. 
Specifically, (1) contains wood chips dispersed in 
the resin composite paste, a heat cured unsatd. 
polyester, polyurethane, diallyl phthaloate, epoxy, 
silicone, phenolic or acrylic resin; paste contains 
fillers, pref. CaC03, talcum, Ti02, silica or glass 
powder (pref. amt. 100-400 pts. wt. filler/ lOOg 
resin); a pigment of the same shade as (3); (3) are 
solid rectangular chips 3 -7mm x 3 -20mm x 0.2- 
3mm, or cylindrical chips of dia. 5- 100mm and 0.2- 
5 mm thick, or randomly-shaped chips l-4mm x 2- 
20 mm x 0.2-3 mm; (3) are dimensionally stabilised 
and treated with antiseptic before dispersing in (2); 
wt. ratio (3):(2) is such that the exposed surface of 



Fig. 2 
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wood chips is 10-90 % of the total surface of (1): (1) 
is l-2mm thick; (1) is bonded with (4) at 130-150 
deg.C and 1-3 MPa for 10-60 mins; (4) consists of 
many prepreg sheets, each produced by 
impregnating a base plate with a curable resin; 
prepreg base is glass; poly amide or polyester fibre 
or a non-woven galss paper, acrylic fibre or vinylon 
fibre material; (4) is 0.3-2mm thick; final bonding is 
carried out by laying up (7) with (5) and another 
prepreg sheet, then heating under pressure, pref. at 
100-120 deg.C and O.lMPa for 1-3 mins; (7) is 15- 
30 mm thick; pref. the process also includes 
polishing the surface of the laminated sheet and 
coating it with a layer of transparent synthetic resin. 
USE/ADVANTAGE - (I) is useful for the surface 
decoration of furniture, domestic articles, 
automobile fittings, etc. and 
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Description of DE3923555 



Die Erfindung betrifft ein dekoratives Blatt und ein Verfahren zu dessen Herstellung. Insbesondere betri 
die Erfindung eine Verbesserung der Herstellung eines dekorativen Blattes, welches im allgemeinen zur 
Oberflachendekoration von Mobeln, fiir hausliche Einrichtungsgegenstande, Baumaterialien, 
Autoausriistungsgegenstande und akustische Anwendungen verwendet wird. 

Ein typisches herkommliches Beispiel solch eines dekorativen Blattes ist in der japanischen 
Offenlegungsschrift 63-17 049 offenbart. Bei der Konstruktion des dekorativen Blattes dieses friiheren 
Vorschlages wird eine farbige undurchsichtige Platte, in welcher viele holzerne Stuckchen verteilt sind, 
der Oberflache einer Grundplatte befestigt. Bei der Herstellung solch eines dekorativen Blattes werden ( 
hdlzernen Stuckchen durch Verkneten mit einer Harz- Composit-Paste gemischt, und die Mischung win 
geglattet, unter Druck erhitzt und poliert, urn ein Holz/Harz-Composit zu erhalten. Dann wird solch ein 
Holz/Harz-Composit mit der Oberflache einer Grundplatte verbunden. Beim Anblick des dekorativen 
Blattes kommt das Faser-Muster, welches durch die holzernen Stuckchen gegeben ist, auf der Oberflach 
gut heraus und verleiht dem Produkt eine ausgezeichnete asthetische Wirkung. 

Trotz einer solchen ausgezeichneten asthetischen Wirkung hat das dekorative Blatt dieses friiheren 
Vorschlages einige schwere Mangel. Da die Herstellung auf der Verwendung eines Holz/Harz-Composi 
beruht, wird das Verbinden des Holz/Harz-Composits oft von einem zufalligen Bruch desselben begleit* 
Ein solcher Bruch neigt dazu, durch Nachlassigkeit bei der Behandlung des Holz/Harz-Composits 
aufzutreten. Zusatzlich ist die angewendete Hitze zum Formen dafiir verantwortlich, dass eine unebene 
Oberflache erzeugt wird, wobei der kommerzielle Wert des Produkts mehr oder weniger herabgesetzt w 



Durch die Erfindung soil die Aufgabe gelost werden, ein dekoratives Blatt des Holz/Harz-Composit-Tyj 
zu schaffen, welches mit einer glatten Oberflachenstruktur versehen ist. Ferner soli durch die Erfindung 
dekoratives Blatt des Holz/Harz-Composit-Typs mit verringerter zufalliger Bruchgefahr wahrend der 
Herstellung hergestellt werden. 
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Gemass einem ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung enthalt das dekorative Blatt eine Grundplatte, 
Harz- vorimpragniertes Laminat, welches entgegengesetzt mit der Grundplatte verbunden ist, und ein 
Holz/Harz-Composit, welches entgegengesetzt mit der Grundplatte verbunden ist. 

Gemass einem zweiten Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein flaches Holz/Harz-Composit aus eii 
Mischung aus einer Harz-Composit-Paste und holzernen Stiickchen gebildet, das Holz/Harz-Composit 
wird mit einem Harz-vorimpragnierten Laminat durch Anwendung von Hitze unter Druck verbunden, u 
eine laminierte Platte zu bilden, und die laminierte Platte und eine Grundplatte werden miteinander in ei 
entgegengesetzten Anordnung verbunden. 

Die vorliegende Erfindung wird im folgenden mit Bezug auf die Zeichnungen beschrieben, in welchen 
eine Ausfiihrungsform der Erfindung als Beispiel dargestellt ist. In den Zeichnungen zeigen 

Fig. 1 und Fig. 2 Seitenschnittansichten von aufeinanderfolgenden Verfahrensschritten bei der Herstellu 
eines dekorativen Blattes gemass der vorliegenden Erfindung. 

Beim Verfahren der vorliegenden Erfindung enthalt der erste Verfahrensschritt die Bildung eines 
Holz/Harz-Composits 1, welches in Fig. 1 dargestellt ist. Diese Bildung beginnt mit der Zubereitung dei 
Harz-Composit-Paste 2. 

Fur das Harz, welches die Composit-Paste bildet, konnen wassrige, warmeaushartbare Harze, wie 
ungesattigtes Polyesterharz, Polyurethanharz, Diallylphthalatharz, Epoxyharz, Silikonharz, Phenolharz i 
Acrylharz verwendet werden. Wahlweise konnen Fiillstoffe und/oder Farbstoffe dem Harz zugegeben 
werden. Als Fiillstoffe konnen Calciumcarbonat, Talk, Titanoxid, Siliciumoxid und Glaspulver verwend 
werden. Vorzugsweise werden 100 bis 400 Gewichtsteile Fullstoff zu 100 Gewichtsteilen Harz 
hinzugegeben. Farbstoffe mit gelber, brauner oder dunkelbrauner Tonung werden vorzugsweise 
verwendet, urn mit dem Farbton der Holzstuckchen 3, welche mit der Harz- Composit-Paste gemischt 
werden, ubereinzustimmen. 

Als nachstes werden holzerne Stiickchen 3 in der Harz- Compsit-Paste verteilt. Fur die holzernen 
Stiickchen konnen breitblattrige Baume, wie Ebenholz, Strandbaum (engl.: beach tree), Eiche, und Ahoi 
sowie Nadelbaume wie Zeder, Chamaecyparis obtusa (lat.) (engl. auch sun tree, fire tree, hinoki genann 
Pinie und Zypresse verwendet werden. Die holzernen Stiickchen 3 liegen in verschiedenen Formen vor. 
Wenn sie rechtwinklige massive Stiickchen sind, sollte die Breite vorzugsweise in einem Bereich von 3 
7 mm liegen, die Lange sollte vorzugswweise in einem Bereich von 12 bis 20 mm liegen, und die Dicke 
sollte vorzugsweise in einem Bereich von 2,2 bis 1 mm liegen. Wenn sie zylindrische Stiickchen sind, 
sollte der Durchmesser vorzugsweie in einem Bereich von 5 bis 100 mm liegen, und die Dicke sollte 
vorzugsweise in einem Bereich von 2,2 bis 5 mm liegen.Wenn sie zufallig geformte Teilchen sind, sollt 
die Breite vorzugsweise in einem Bereich von 1 bis 4 mm liegen, die Lange sollte vorzugsweise in einei 
Bereich von 3 bis 30 mm liegen, und die Dicke sollte vorzugsweise in einem Bereich von 0,2 bis 3 mm 
liegen. 

Da die holzernen Stiickchen eine Art von naturlichem Material sind, sind sie mehr oder weniger dem 
Einfluss von saisonalen Faktoren, wie Feuchtigkeit und biotischer Zersetzung ausgesetzt. Um solche 
Storungen zu vermeiden, werden die holzernen Stiickchen vor der Verteilung in der Harz-Composit-Pas 
einer dimensionalen Stabilisierung und/oder antiseptischen Behandlung unterzogen. Diese Behandlunge 
werden in einer der Offentlichkeit bekannten Art und Weise durchgefuhrt. Die holzernen Stiickchen 
werden zum Beispiel mit Kunstharzlosung impragniert, um ihre Widerstandsfahigkeit gegen Feuchtigke 
zuerhohen. 
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Die holzernen Stiickchen konnen vollstandig oder teilweise einer geeigneten Farbung unterzogen werde 
welche gleichzeitig mit der oben beschriebenen dimensionalen Stabilisierungs- und oder antiseptischen 
Behandlung durchgefiihrt werden kann. Das Farben kann zum Beispiel durch Eintauchen der holzernen 
Stiickchen in ein Farbbad, welches zum Beispiel 0,1 bis 10 Gewichts-% eines Farbstoffes enthalt, 
ausgefuhrt werden. 

Das Gehaltsverhaltnis der holzernen Stiickchen 3 im Holz/Harz-Composit 1 wird vorzugsweise so 
eingestellt, dass das gesamte freigelegte Oberflachenverhaltnis der holzernen Stiickchen in der gesamter 
Oberflache des Holz/Harz- Composits 1 in einem Bereich von 10 bis 90% sein sollte. Ferner sollte die 
Dicke des Holz/Harz-Composits 1 vorzugsweise in einem Bereich von 1 bis 2 mm liegen, insbesondere 
von 1 bis 1,5 mm. 

Der zweite Verfahrensschritt des Verfahrens nach der vorliegenden Erfindung enthalt die Bildung der 
laminierten Platte 5. Genauer gesagt wird das Holz/Harz-Composit, welches im vorhergehenden 
Verfahrensschritt hergestellt wurde, danach entgegengesetzt auf ein Harz-vorimpragniertes Laminat 4 
gelegt, und die Kombination wird dann einer Erwarmung unter Druck unterzogen, zum Beispiel in einei 
Heisspresse, um eine laminierte Platte 5 zu erhalten, wie in Fig. 1 dargestellt. Diese Erwarmung wird 
vorzugsweise bei einer Temperatur von 130 bis 150 DEG C unter einem Druck von 1 bis 3 MPa wahren 
einer Zeitdauer von 10 bis 60 min. durchgefiihrt. 

Das vorimpragnierte Laminat 4 besteht aus vorimpragnierten Blattern, von welchen jedes eine Grundph 
enthalt, welche mit aushartbarer Harzlosung impragniert ist. Fur die Grundplatte kann ein Stoff aus 
synthetischen Fasern, wie Glasfasern, Polyamidfasern und Polyesterfasern verwendet werden, sowie ein 
nicht-gewobenes Material aus Glaspapier, Acrylfasern oder Vinylonfasern. Fur das aushartbare Harz ka 
das Harz verwendet werden, welches fur die Bildung der Harz-Composit-Paste verwendet wird. Geeigm 
Fiillstoffe und Farbstoffe konnen ebenfalls zugegeben werden. 

Zur Impragnierung der Grundplatte mit dem aushartbaren Harz, wird die Grundplatte zum Beispiel in ei 
Bad des aushartbaren Harzes mit einer konstanten Temperatur eingetaucht. Die Grundplatten konnen 
entweder 1 bis 3 min in das Bad gelegt werden oder mit einer Geschwindigkeit von 5 bis 10 m/min dure 
das Bad bewegt werden. Nach dem Herausnehmen aus dem Bad, wird jede mit dem Harz impragnierte 
Grundplatte eine Nacht bei Raumtemperatur getrocknet und danach noch 5 bis 10 min. bei 90 bis 100 D 
C getrocknet, um ein vorimpragniertes Blatt zu erhalten. Vor der Laminierung kann jedes vorimpragniei 
Blatt 3 bis 4 Stunden bei 15 bis 30 DEG C liegen gelassen werden, um das Ausharten des Harzes und di 
Entfemung von Luftblasen zu fordern. Laminierte vorimpragnierte Blatter werden einer Erwarmung unt< 
Druck unterzogen, zum Beispiel in einer Heisspresse bei einer Temperatur von 130 bis 150 DEG C unte 
einem Druck von 1 bis 2 MPa wahrend einer Zeitdauer von 10 bis 20 min. Die Dicke des resultierenden 
Harz- vorimpragnierten Laminats sollte vorzugsweise in einem Bereich von 0,3 bis 2 mm liegen. Jede 
Dicke unter 0,3 mm konnte keine ausreichende Verstarkung liefern. Dagegen wurde jede Dicke iiber 2 r 
eine Verformung des Produkts hervorrufen. 

Der abschliessende dritte Verfahrensschritt im Verfahren der vorliegenden Erfindung enthalt das 
Verbinden der drei Hauptkomponenten zur Bildung des dekorativen Blattes 9. Genauer gesagt werden e 
Harz-vorimpragniertes Blatt 6, eine Grundplatte 7 und die oben beschriebene laminierte Platte 5 in einei 
entgegengesetzten Anordnung in der beschriebenen Reihenfolge iiber Klebeschichten 8, wie in Fig. 2 
dargestellt, miteinander verbunden. 

Diese Verbindung wird vorzugsweise durch die Verwendung eines Klebstoffes vom Harnstofftyp in ein 
Heisspresse bei einer Temperatur in einem Bereich von 100 bis 120 DEG C unter einem Druck von 0,1 
MPa wahrend einer Zeitdauer in einem Bereich von 1 bis 3 min. ausgefuhrt. 
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Das Harz-vorimpragnierte Blatt 6, welches fur diese abschliessende Verbindung verwendet wird, ist im 
wesentlichen das gleiche wie das, welches fur das eine 4, welches fur die Bildung der laminierten Platte 
verwendet wird, und wird im wesentlichen auf die gleiche Weise hergestellt. 

Die Grundplatte 7, welche fiir diese abschliessende Verbindung verwendet wird, wird vorzugsweise aus 
einer Spanplatte, einer Platte mit einem Bauholzkern, einer natiirlichen Holzplatte oder einer 
faserverstarkten Kunststoffplatte hergestellt. Die Dicke der Grundplatte liegt vorzugsweise in einem 
Bereich von 15 bis 30 mm. 

Bei einer Variante des Verfahrens gemass der Erfindung wird die Oberflache der laminierten Platte 5 
poliert und mit einer transparenten Kunstharzschicht beschichtet. Zu diesem Zwecke kann ein 
transparenter Harzfilm auf der polierten Oberflache durch Verkleben oder Pressen befestigt werden. Die 
polierte Oberflache kann alternativ dazu mit Farben aus ungesattigtem Polyesterharz, Polyurethanharz, 
Diallylphthalatharz oder Epoxyharz uber eine Dicke von 50 bis 300 mu m beschichtet werden. Das 
Vorhandensein solch einer transparenten Schicht in der obersten Oberflache verleiht dem Produkt einen 
nassen asthetischen Eindruck. 

Vor dem Beschichten mit den transparenten Farben kann die polierte Oberflache der laminierten Platte i 
mit anderen Farben beschichtet werden, welche ultraviolette Absorptionsmittel enthalten, urn das 
Ausbleichen der Farben zu verlangsamen. 

Gemass der vorliegenden Erfindung wird das Holz/Harz- Composit 1 durch das Harz-vorimpragnierte 
Laminat 4 verstarkt, und als Folge dessen verhindert eine solche Verstarkung gut das Brechen des 
Holz/Harz-Composits 1 wahrend der Herstellung und die Bildung einer unebenen Oberflache aufgrund ■ 
Erhitzens unter Druck. Ferner verleiht das Vorhandensein der zusatzlichen transparenten Harzschicht au 
der Oberflache dem Produkt einen erhohten dreidimensionalen Eindruck. 
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1. Dekoratives Blatt, gekennzeichnet durch 
eine Grundplatte (7), 

ein Harz-vorimpragniertes Laminat (4), welches entgegengesetzt mit der Grundplatte (7) verbunden ist, 
und 

ein Holz/Harz-Composit (1), welches entgegengesetzt mit der Grundplatte (7) verbunden ist. 

2. Blatt nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Holz/Harz-Composit (1) eine Anzahl von 
holzernen Stiickchen (3) enthalt, welche in dem Harz- Composit (2) verteilt sind. 

3. Verfahren zur Herstellung eines dekorativen Blattes nach einem der Anspriiche 1 oder 2, gekennzeich: 
durch 

Bilden eines flachen Holz/Harz-Composits aus einer Mischung aus einer Harz-Composit-Paste und 
holzernen Stiickchen, 

Verbinden des Holz/Harz-Composits mit einem Harz- vorimpragnierten Laminat durch Anwendung voi 
Hitze unter Druck, urn eine laminierte Platte zu bilden, und Verbinden der laminierten Platte und einer 
Grundplatte miteinander in einer entgegengesetzten Anordnung. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Harz-Composit-Paste ein 
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warmeaushartbares Harz aus der Gruppe aus ungesattigtem Polyesterharz, Polyurethanharz, 
Diallylphthalatharz, Epoxyharz, Silikonharz, Phenolharz und Acrylharz enthalt. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Harz-Composit-Paste ferner Fulls toffe 
enthalt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiillstoffe aus der Gruppe aus 
Calciumcarbonat, Talk, Titanoxid, Siliciumoxid und Glaspulver ausgewahlt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass 100 bis 400 Gewichtsteile Fiillstoffe pro 1 
Gewichtsteile Harz zugegeben werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Harz-Composit-Paste ferner einen 
Farbstoff enthalt, welcher eine Tonung ahnlich wie die der holzernen Stiickchen hat. 

9. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die holzernen Stiickchen rechtwinklige 
massive Stiickchen sind, wobei jedes eine Breite im Bereich von 3 bis 7 mm, eine Lange im Bereich voi 
bis 20 mm und eine Dicke im Bereich von 0,2 bis 3 mm aufweist. 

10. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die holzernen Stiickchen zylindrische 
Stiickchen mit einem Durchmesser in einem Bereich von 5 bis 100 mm und einer Dicke in einem Bereic 
von 0,2 bis 5 mm sind. 

11. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die holzernen Stiickchen zufallig geform 
Stiickchen mit einer Breite in einem Bereich von 1 bis 4 mm, einer Lange in einem Bereich von 3 bis 3C 
mm und einer Dicke in einem Bereich von 0,2 bis 3 mm sind. 

12. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die holzernen Stiickchen vor der Verteilu 
in der Harz-Composit-Paste einer dimensionalen Stabilisierung unterzogen werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die holzernen Stiickchen vor der Verteilu 
in der Harz-Composit-Paste einer antiseptischen Behandlung unterzogen werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Gehaltverhaltnis der holzernen 
Stiickchen in dem Holz/Harz-Composit so eingestellt ist, dass das gesamte freigelegte 
Oberflachenverhaltnis der holzernen Stiickchen in der Gesamtoberflache des Holz/Harz-Composits in 
einem Bereich von 10 bis 90% liegt. 

15. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke des Holz/Harz-Composits in 
einem Bereich von 1 bis 2 mm liegt. 

16. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Verbinden des Holz/Harz-Composits 
mit dem Harz-vorimpragnierten Laminat bei einer Temperatur von 130 bis 150 DEG C durchgefuhrt wi 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, die Erwarmung unter einem Durck von 1 bis 
MPa durchgefuhrt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Erwarmung wahrend einer 
Zeitdauer von 10 bis 60 min. durchgefuhrt wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Harz-vorimpragnierte Laminat aus ei 
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Vielzahl von vorimpragnierten Blattern besteht, welche jeweils durch Impragnieren einer Grundplatte rr 
einem aushartbaren Harz hergestellt wurden. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Grundplatte des vorimpragnierten 
Blattes aus einem Stoff aus Fasern aus der Gruppe aus Glasfasern, Polyamidfasern und Polyesterfasern 
besteht. 

21. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Grundplatte des vorimpragnierten 
Blattes aus einem nichtgewobenen Material aus der Gruppe aus Glaspapier, Acrylfasern und Vinylonfas 
besteht. 

22. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke des Harz-vorimpragnierten 
Laminats in einem Bereich von 0,3 bis 2 mm liegt. 

23. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das abschliessende Verbinden durch 
Erwarmen unter Druck ausgefuhrt wird, nachdem die Grundplatte und die laminierte Platte sowie ein 
anderes vorimpragniertes Blatt aufeinander gelegt worden sind. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Erwarmung unter Druck bei einer 
Temperatur in einem Bereich von 100 bis 120 DEG C ausgefuhrt werden. 

25. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Erwarmung unter Druck bei einem 
Druck von 0,1 MPa durchgefiihrt wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Erwarmung unter Druck wahrend ei 
Zeitdauer von 1 bis 3 min. durchgefiihrt wird. 

27. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke der Grundplatte in einem 
Bereich von 15 bis 30 mm liegt. 

28. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass es ferner die Schritte des Polierens der 
Oberflache der laminierten Platte und Beschichten der Oberflache mit einer Schicht aus transparentem 
Kunstharz nach dem Polieren der Oberflache enthalt. 
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